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@ Verfahren und Vorrichtung zum Formpressen von Profilen konstanten Querschnitts aus pflanziichen Kieinteilen.

@ Das Formpressen von Profilen (15), Riegeln, Formkor-
pern, oder dergleichen aus mit Bindemitteln vermischten
pfianziichen Kleinteilen war deswegen unwirtschaftlich. weil
die verhdltnismaRig kurze Prefizeit von der unverhalinis-
mé&Rige langen Aushériezeit (iberlagert wurde. Um diesen
schlechten Wirkungsgrad ganz wesentlich zu verbessern,
schidgt die Erfindung vor, das fertig gepref3te Profil (15) oder
dergieichen entlang seiner Langsachse einer Aushértevor-
richtung zuzuflinren, wobei aber die Profile (15} zwischen
inren Preflbacken (3 bis 6) eingespannt bleiben sollen. Die
Prelbacken (3 bis 6) werden alsdann mit dem ausgehéaneten
Profil (15) wieder rickwaérts durch die Presse bewegt und
nach dem Losen der PreRbacken (3 bis 6) ausgestofien. Im
Rahmen eines Taktverfahrens kdnnen die einzelnen Bear-
beitungsvorgdnge ohne weiteres aufeinander abgestimmt
werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Formpressen von Profilen

konstanten Querschnitts aus pflanziichen Kleinteilen

Die Erfindung bezieht sich auf Verfachren und Vorrichtungen
zum Formpressen von Profilen, Riegeln, Formkorpern oder der-
gleichen aus mit Bindemitteln vermischten pflanzlichen Klein-
teilen, insbesondere Holzkleinteilen, die im gepreBten Zustand

5 durch Wdrmeeinwirkung ausgehdrtet werden.

Ein FormpreBverfahren dieser Art ist in der DE-0S 30 35 701 an-
gegeben. Danach wird daos Profil oder dergleichen in einer PreB-
form zur Erlangung seiner endgﬁléigen Guerschnittsform gepreBt
10und durch Wdrmeeinwirkung ausgehdirtet. Der PreBvorgaong ist durch-
zufUhren, solange das Bindemittel noch keine Bindewirkung unter

den einzelnen Partikeln der verwendeten ;leirteile herbeifuhrt.

Das Problem beim vorbeschriebenen Verrtohrern bestent lediglich
15darin, die Aushiirtung des fertig gepreBten Formlings bzw. Pro-

fils abzuwarten, bevor ein neuer PreBvorgang eingeleitet werden

kann. In manchen Fdllen ist es ouch noch erfcrderlich, die Pref-~

form zu kihlen, bevor die ndchste Pressung vorgenommen werden kann.

20Es kommt daher entscheidend darauf an, die Bearbeitungszeit fur
ein einziges WerkstlUck so kurz wie moglich zv hclter, um die hohen
Investitionskosten amortisieren zu konnen. An diesem Problem sind
die meisten Versuche gescheitert. Soweit vroduktive Anlagen er-
stellt worden sind, arbeiten diese absolut untkonomisch, indem

25einer besonders groBen Investition eine tesonders geringe Pro-

duktion gegenibersteht.,
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Aus diesem Grunde haben aus pflanzlichen und mit Bindemitteln
vermischten Kleinteilen hergestellte Formpreflerzeugnisse bis-
her noch keinen nennenswerten Maorktanteil gefunden. Am weitesten
Tortgeschritten ist offenbar die Herstellung von einteiligen,
aus pflanzlichen Kleinteilen geprefiten Paletten, fir die aber
die erwdhnten Nochteile im Hinblick auf das Unverhdltnis von

Investition und Produktion in besonderer Weise zutrifft.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, weiterentwickelte
Verfahren und Vorrichtungen anzugeben, mit denen es moglich ist,
die Produktivitdt bei der Herstellung von Profilen, Riegeln,

| xR PR - Inw A} . - L IR , e ' .
rermkOrpern oder <dgl. ganz erheblich zu steigern, ohne die In-

vestitionskosten erh&nen zu missen.

Die erfindungsgemdBe L&sung dieser Aufgabe geht von der DE-0S

30 3% 701 cus und besteht dorin, daB das in seine endgiiltige
~rm geprefBte Profil mit seinen dos Profil oder dergleichen
umhUllenden PreBbacken entlang seiner Ldngsachse unter Beibehal-
tung der PreBendstellung in mindestens eine bewegliche Spannvor-
richtung abgeschoben wird, woraufhin die verspannten Profile
unter Wdrmeeinwirkung ausgehdrtet und PreBbacken eines anderen
PreBbackenansatzes wieder in die Preflstellung der Presse gefihrt

warden.

Der cllgemeine Erfindungsgedanke der Erfindung besteht demnach
darin, die fertiggepreBten Profile oder dergleichen cuBerhalb
der Presse auszuhdrten. Diese [aBnahme mag nicht Uberraschen,
weil es an sich logisch erscheint, die PreBzeit einer Presse

nicht durch die Aushdrtezeit zu verlangern.

Die Problematik ergibt sich cber dadurch, daB ein gepreBtes
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Profil, welches die angestrebte hohe Festigkeit aufweisen soll,
sich anders verhdlt als ein aus anderen ifuterialien, z.B. Kunst-
stoff, gepreBter Korper. Es hat sich namlich gezeigt, daB ein
aus pflanzlichen Kleinteilen und mit Bindemitteln vermengtes Ge-
5 misch sofort an Festigkeit verliert und unter exbansiver Wir-
kung sogar zerbréckelt, wenn es auch nur kurzfristig
voribergehend sich selbst Uberlassen bleibt. Dieser dem Stand der
Technik nicht entnehmbaren Kenntnis entsprechend wird beim Ge-
genstand der Erfindung das fertiggepreBte Profil zusaommen mit
10den die Profilgebung hervorrufenden PreBbacken der Aushértung
zugefihrt, wobei notwendig ist, die PreBbacken im Bereiche der
Aushdrtungszone nicht zurickweichen zu lassen. Es hot sich ferner
gezeigt, daB} die dem fertig gepreliten Profil innewohnende Expansi-
onskraft mit der Daver der Aushdrtung in unerwartetem AusmaB nach-
15168t, so daB befirchtete Reibungswiderstdnde in der Phase der
Aushdrtung der Profile nicht in dem Male zur Auswirkung kommen,

wie man sie eigentlich erwarten miSte.

In den Unteransprichen sind zchlreiche AusiUhrungsvarionten 7Ur
20 den Gegenstond der Erfindung aufgezeigt, deren Vorteile sich aus
der nochsiehenden Beschreibung ergeben. Eine dieser Vorteile be-
steht beispielsweise darin, daos fertig geprefite und ausgehdrtete
Profil wieder auf demselben Weg zuriickzufilhren, wie ihn der PreB-
rohling im Zvge der PreBverformung vorher zuriickgelegt hat. Eine
25 solche MaBnohme ist nicht ohne weiteres einzusehen, weil sie
scheinbar den Produktionsablauf sidren konnte. Wenn man aber den
Takt der Presse und die Aushdrtung des gepreBten Profiles auf-
einander abstimmt, ergibt sich Uberroschenderweise eine auBeror-

dentliche Beschleunigung der Produktion und Einsparung an konstruk-

30tivem Aufwand.
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Selbstversténdlich bieten sich im Rahmen der Erfindung
zahlreiche Varionten an, die nicht erschtpfend aufgeflhrt
werden kbnnan, Es ist beispielsweise mdglich, das fertig-
geprefte Profil mit seinen PreBbacken in Spannstellung kon-
tinvierlich durch eine Aushirteanlage hindurchzufihren,

um alsdann die PreBbacken vom Profil zu l@sen und wieder in

den PreBraum zuriickzufiihren.

Es zeigt sich daher, daB die Erfindung nicht cuf die darge-~
stellten Ausfihrungsbeispiele beschrdnkt ist, sondern in Kenntnis
der erfindungsgemcBen Offenborung mannigfeltig variiert werden

kann.

AusfUhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung sche-

matisch und beispielsyeise dargestellt, Es zeigen:

t1g. 1:  einen Vertikcischnitt durch eine Presse zur Erzeugung

von Profilen vor Beginn des eigentlichen PreBvorgangs,

Fig. 2: einen Vertikalschnitt entsprechend Fig. 1 mit Dar-

stellung der PreBendstellung des Profiles,

Fig. 3 einen Horizontalguerschnitt entlong der Linie III-III

in Fig. 1 durch die Presse mit onschlieBBender Aushdrte-

vorrichtung,

Fig. 4: einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Figur 1 duxch

einen Rollgong,

|,

Fig. einen Schnitt entleong der Linie V-V in Fig. 4 durch den

Rollgang,
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Fig. 6: einen Schnitt entlang der Linie VI-VI in Fig. 5

durch den Rollgong,

Fig. 7: einen Vertikclschnitt durch die Presse entsprechend

Fig. 1 in der Auswurfposition fur fertig ausgehdrtete

Profile,

Fig. 8: einen Vertikalschnitt durch eine Spannvorrichtung ent-

lang der Linie VIII-VIII in Fig. 3,

Fig. 9: einen Horizontalschnitt durch eine Ausfihrungsvariante

der Aushdrtevorrichtung und
Fig. 10: einen Querschnitt entlang der Linie X-X in Fig. 9.

Beim AusfiUhrungsbeispiel der Figur 1 wird von einem innerhalb
einer Presse vorgesehenen PreBroum 1 ausgegangsn, in den ein
Profil-Rohling 2 in nachstehend beschriebener Weise eingetihrt
wird. Dieser Profil-Rohling 2 besteht ous pflanzlichen Klein-
teilen, insbesondere Holzkleinteilen, die mit Bindemitteln
vermischt sind, Die Abbindung dieses Gemisches erfolgt nach der

endgiltigen Formpressung durch Wdrmeeinwirkung.

Aus dem Profil-Rohling 2, der beim Beispiel im Querschnitt
Quaderform besitzt, soll ein Profil konstanten Querschnitts,
welches beispielsweise als I-Profil 15 anaegeben ist, gepreBt
werden. Selbstverstdndlich umfaBt die Erfindung auch andere,
im Querschnitt sich verdndernde Profile, wie z.B, Tragriegel
fir Paletten, Stitzen, Stdbe, Schienen, Stuhlbeine und dgl.

Im Bereiche des Prellraumes 1 der Presse, deren Bauteile nicht
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durch gezielte MaBBnohmen cufgeheizt zu werden brauchen,
befinden sich PreBbacren &, 4, 5, 6 von denen die PreBbacken
3, 4 den Stegbereich des fertigen Profiles 15 und die PrefB-
backen 5, 6 den Flanschbereich formen. Sdmtliche PreB-
bocken 3 bis 6 umgreifen den Profil-Rohling 2 bzw. das
spéter gebildete fertige Profil 15.

Bevor die Profilierung des fertigen Profiles 15 vorgenommen
wird, ist im AusfUhrungsbeispiel eine VorpreBmaBnahme vorge-
sehen. Zu diesem Zweck befinden sich die PreBbacken 3 bis 6
innerhalb der ihnen zugeordneten FUhrungen 7 in der in Figur

1 dargestellten zurilickgezogenen Lage.

Mit 8 ist eine Dosiervorrichtung schematisch dargestellt,
durch welche das zu verpressende und mit Bindemitteln ge-
mengte Gemisch einem VorpreBraoum zugefihrt wird, der in

~igur 1 aus Grinden de} Yerkirzung der Offenbarung nicht dar-
gestellt ist. Eigentlich wird dieser VorpreBraum durch den
Schacht 20 gebildet, der beim Beispiel der Figur 1 sich
oberhalb des PreBroumes 1 befindet. Dieser Schacht 20.wird von
der PreBleiste 12 und der GegenpreBleiste 13 begrenzt, deren
Abstand durch Huberzeuger 11 verdnderlich ist, die zusammen
mit der PreBleiste 12 und der GegenpreBleiste 13 in einem
Rahmen 10 zusammengefaBt sind. Man muB sich die Anordnung 10
bis 13 in einer in der Zeichnungsebene nach links verschobenen
Stellung vorstellen, wobei der Schacht 20 unter die Dosier-
vorrichtung 8 zu liegen kommt und wobei ferner der Abstand
zwischen der PreBleiste 12 und der GegenpreBleiste 13 auf die
Breite der Dosierverrichtung 8 mit Hilfe der Huberzeuger 11 er-
weitert ist. Der unter der Dosiervorrichtung & somit befind-
liche Schacht 20 nimmt eine dosierte Menge des erwdhnten Ge-

misches auf, welches zu einem Quader vorgepreBt werden soll,
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bevor dieser damit gebildete Préfil-Rohling 2 in den
PreBraum 1 gelangt. Dies kann man auf verschiedene Weise
herbeifilhren. Man kann beispielsweise den Profil~-Rohling 2
unterhalb der Dosiervorrichtung 8 vorpressen und ihn dann in
die in Figur 1 gezeigte Stellung vorschieben. Dies setzt

dann allerdings die Anordnung eines nicht dargestellten
Schiebers zwischen der Dosiervorrichtung 8 und dem VorprefB-
werkzeug 9 voraus. Man kann aber auch das VorpreBwerkzeug,?,
nachdem der erweiterte Schacht 20 ausgefillt ist, in der
Zeichnung der Figur 1 nach rechts verschieben und wihrend
dieser Bewegung die PreBleiste 12 der Gegenpreflleiste 13
anndhern, wobei die erwdhnte Vorpressung beendet ist, sobald
die PreBleisten 12, 13 die in Figur 1 dargestellte Stellung
erreicﬁt haben. Der Bewegung des VorpreBwerkzeuges 9 dient
hierzu ein Huberzeuger 14, der auf den Rahmen 10 einwirkt.

In diesem Fall ist die.Anordnung eines Sperrschiebers zwischen

der Dosiervorrichtung 8 und dem VorpreBwerkzeug 9 entbehrlich.

Im besagten Ausfihrungsbeispiel wird dovon cusgegangen, daf
der Schacht 20 ous der Stellung unterhalb der Dosiervorrichtung
8 bis zu der Figur 1 dargestellten Stellung um etwa 2/3 seiner
Breite reduziert wird. Daraus ergibt sich eine dementsprechen-
de Vorpressung des in den Schacht 20 eingefiillten Gemisches,
wobei allerdings der Grad der Vorpressung nach den Erforder-~

nissen beliebig gewdhlt werden kann.

In jedem Falle befindet sich der vorgepreBite Profil-Rohling

in der in Figur 1 gezeigten Stellung zundchst oberhalb der
Prefliraumes 1. Wenn man nun den Abstand zwischen der PreBleiste
12 und der GegenpreBleiste 13 mehr oder weniger vergrofBert,
kann der Profil-Rohling 2 in den PreBraum 1 gelangen. Dies

geschieht entweder durch Schwerkraft oder durch einen Hub
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der oberhaolb des Profil-Rohlings 2 in Ruhestellung befind-
lichen PreBbacke 6, die nach unten bewegt wird. Am Ende
dieses Vorgonges befindet sich der Profil-Rohling 2 in der

in Figur 1 gezeigten Stellung innerhalb des PrefBraumes 1.

Nun erfolgt eine PreBmaBnahme, wie sie Gegenstand der dlteren
europdischen Patentanmeldung, Aktenzeichen: 82 111 990.6 ist.
Danach hot es sich als zweckmdBig erwiesen, den Profil-Roh-
ling 2 aus verschiedenen Richtungen nocheinander und mog-
lichst wiederholt zu pressen. Bei dem in Figur 1 dargestellten
Beispiel empfiehlt es sich jedoch, den Profil-Rohling 2 durch
die rrefibacke 5 zuncchst so weit anzuheben, dafl sich eine
Symmetrie zu den seitlichen Preflbacken 3, 4 ergibt. Sobald
diese in Figur 1 nicht dargestellie mittlere Loge des Pro-
fil-Rohlings 2 erreicht ist, werden zundchst beim Ausfihrungs-
bei.piel die Preﬁbocke% 5, 6 gegeneinander bewegt, so daB der
Profil-Rohling 2 Uber seine vertikale L@ngsochse verdichtet
wird. Indem man nachher den PreBdruck dieser Preflbacken 5, 6
reduziert oder liftet, werden alsdann die seitlichen PreBlbacken
3, 4 in den Profil-Rohling 2 eingetrieben, wodurch sich eine
Ververformung im Hinblick auf das fertige Profil 15 ergibt.
Diese seitlichen PreBbacken 3, 4 verbleiben alsdonn in ihrer
PreBstellung, worauthin die verti?clen PreBbacken 5, 6 er-
nevt ouf den Profil-Rohling 2 einwirken , bis dieser die in
Figur 2 dargestellte Form erreicht hat. Mdglicherweise kann

bei dieser Stellung eine nochmalige Nachverformung Uber die

PreBbacken 3, 4 erfolgen.

Dieses mehrstufige PreBverfahren konn durchaus in verschiedener

Weise variiert werden.

Dieser Prefvorgang kann im Ranmen einer sogenannten Kaltpresse
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erfolgen. Dies bedeutet, dafl die Prellbacken 3 bis é nicht
besonders aufgeheizt zu werden brauchen. Unter Bezugnahme
auf die spdteren Ausfiihrungen ergibt sich jedoch, daBl es
zweckmdBig ist, die PreBbacken 3 bis 6 ineiner angewdrmten
Beschaffenheit einzusetzen, so dall beim Fressen auf den Pro-
fil-Rohling 2 bereits Wdrme einwirken kann, die aber nicht

ohne weiteres zur Abbindung des Bindemittels fithren soll.

Das in Figur 2 dargestellte fertige Profil 15 soll nun ent-
long seiner Ldngsachse aus dem PreBraum 1 herousbewegt werden,
wobei es im Sinne der Erfindung darauf ankommt, dafl die
PreBbacken 3 bis é dieser Beweguég folgen sollen. Zu diesem
Zweck sind die PreBbacken 3 bis é an Rollgdngen 17 abgestitzt,
die ihrerseits an PreBstempeln 16 anliegen. Die Preflstempel 16
werden durch Huberzeuger 18 bewegt. Danach ergibt sich zwischen
den PreBbacken 3 bis 6éinerseits und den ihnen zugeordneten
PreBstempeln 16 eine Trennungsebene, die parallel zur Ldngs-
achse des Profiles 15 sich erstreckt. Dodurch werden die Prefi-
backen 3 bis 6 in die Lage versetzt, mit dem fertiggeprefBten
Profil 15 in Richtung dessen Ldngsachse aus dem Prefraum 1
herousbewegt zu werden. Wie sich spdter zeigt, missen die
PreBbacken 3 bis 6 mit den ihnen zugeordneten PreBlstempeln 16
in Prefirichtung formschlissig und in L&ngsachsenrichtung des
Profiles 15 fihrend verbunden sein, zu welchem Zwecke das
AusfUhrungsbeispiel der Figur 1 hintergreifende Stege 19

in verschiedener Form zeigt. Bei den Preflbacken 3, 4 sind
diese hintergreifenden Stege 19 in Form von Schwalbenschwanz-
fuhrungen und im Falle der Preflbacken 5, 6 in Form von
hommerkopfformigen Nutenfihrungen dargestellt. Damit soll
erreicht werden, daB3 der einzelne PreBstempel 16 in der Lage

sein soll, die ihm zugeordnete PreBbacke 3 bis 6 aus der
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PreBendstellung in die in Figur 1 dargestellte Lage
zuriick zu fordern. £s liegt ouf der Hand, dall derartige
hintergreifende Stege 19 in verschiedener Weise ausgestaltet

werden konnen.

Im Ausfihrungsbeispiel der Figur 3 ist nun gezeigt, wie

das im PreBraum 1 in seiner (Querschnittsform fertigge-

stellte Profil 15 entlang seiner Ldngsachse aus dem Pref3-
raum 1 verschoben und in eine Aushidrteanordnung gebracht

wird. Diese Aush@rteanordnung haot den Sinn, das fertige

Profil 15 in versponnter Ldge oufzunehmen und es auszuhirten,
wihrenddessen in der Fresse &in niéchster Profil-Rohling 2

zum ferfigeﬁ Profil 15 verformt wird. Hierzu muB bedacht werden,
doB der Takt de: Verpressung des Profiles 15 wesentlich kirzer
als die Aushiirtezeit dieses Profiles davert. Zu diesem Zweck
ist dle Ausk&rfevo:ricé;ung so ausgebildet, daB sie eine Viel-

zohl von fertiggeprel3ten Profilen 15 oufnehmen kann.

Wie die Figur 3 zeigt, wird das fertiggepreBte Profil 15 mit
seinen PreBbacken 3 bis 6 im Rahmen der Preflendstellung durch
einen Huberzeuger 21 entlang seiner Ldrgsochse bewegt, wobei
eine Abdrickscheibe 22 des Huberzeugers 21 nicnt nur dos
fertige Profil 15 scndern auch die zugzordneten PrefBlbacken

3 bis 6 abschiebt. Diese abgeschobene Einnheit 3 bis 6, 15
wird nun vom Rollgang 17 dem Rollgang 24 Ubergeben, der in
einer Sponnvorrichtung 23 angeordnet ist. Beide Rollgdnge

17, 24 fluchten zueinander. Mit dem Begriff "Spannvorrichtung
23" ist ganz allgemein eine Anordnung bezeichnet, welche in
der Laoge ist, die PreBbacken 3 bis 6 mit dem zwischen ihnen
eingespannten fertigen Profil 15 in gespannter Stellung

aufzunehmen und der Aushdrtung zuzufihren.
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Beim Ausfihrungsbeispiel der Figur 3 befinden sich
die Spannvorrichtungen 23 in einem in Figur 8 dorgestellten
Fahrgestell 50, das entlang von Schienen 25 bewegbar ist,
welche sich quer zur Bewegungsrichtung der Huberzeuger 21
erstrecken. Wie spdter gezeigt wird, 168t sich diese MaB-

nachme in verschiedener Weise variieren.

Wenn aber, wie in Figur 3 dargestellt, der PreBlbackensatz

3 bis 6 mit dem fertigen Profil 15 durch Huberzeuger 21 voran-
geschoben wird, entstehen durch Reibung Reaktionskridfte,

die im Falle des Ausfihrungsbeispieles der Figur 3 durch

die Schieber 26, 27 cufgenommen werden. Diese Schieber

26, 27 sind in Stiitzschienen 28, 29 gerhrf, die ortsfest
angeordnet sind und doppeltem Zweck dienen. Wenn némlich der
Profil-Rohling 2 innerhalb des PrefBraumes 1 durch Pressung
geformt wird, muB cuch‘dcfﬁr Sorge getragen werden, daB die

zu verpressende Maosse stirnseitig nicht ousweichen kann.

Zu diesem Zwecke dient der Schieber 26, der nach einer Seite
den PreBraum 1 stirnseitig abschlieBt. Andererseits soll dieser
Schieber 26 die Bewegung des fertigen Profiles 15 entlang
seiner Ldngsachse gestatten. Aus diesem Grunde weist der
Schieber 26 eine Aussparung auf. Durch vertikales Verstellen
des Schiebers 26 wird entweder der Prefiraum 1 stirnseitig
abgeschlossen oder stirnseitig freigegeben. Indem aber das
fertiggepreBte Profil 15 mit seinen PreBlbacken 3 bis 6

entlang seiner Ldngsachse verschoben wird, entsteht Uber

die Rollgtnge 24 ein axicler Schub, der vom Schieber 27 ouf-
gefangen wird, welcher seinerseits in den Stiitzschienen 29
gefihrt ist. Auch dieser Schieber weist eine Aussparung 30 auf,
durch welche ein Huberzeuger 31 greifen kann. Dieser Hub-
erzeuger 31 dient mit Hilfe seiner Abdriickscheibe 32 dazu,

ein fertig ausgehdrtetes Profil 15 mit seinen PreBbocken 3
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bis 6 wieder in den PreBraum 1 zuriickzufihren, was aber

nur eines von mehreren Mdglichkeiten darstellt.

Wenn nun die Spannvorrichtung 23 das fertig gepreBte Profil

15 mit seinen PreBbacken 3 bis 6 in PreBendstellung aufgenom-
men hat, wird sie beim AusfUhrungsbeispiel der Figur 3 quer
zur Ldngsachse des fertigen Profiles 15 bewegt, um das fertige
Profil 15 seiner Aushdrtung zuzufihren. Zu diesem Zweck kann
innerhalb der Spannvorrichtung 23 Wdrme erzeugt oder die
Spannvorrichtung 23 durch einen Aushdrtekonal gefihrt werden.

Hierzu wird auf die Beschreibung zu Figur 8 hingewiesen.

In den Figuren 4 bis 6 sind beispielsweise Details zur
Ausbildung des einzelnen Rollganges 17 (vergleiche Figur 1)
gezeigt. Dieser Rollgang besteht ous einzelnen Walzen 34,
die untereinandesr durch Unlaufschuhe 35 distanziert sind.
.iese Umloufschuhe 35 sind in ihrer Roumform bekannt. Beim
Gegenstond der Erfindung empfiehlt es sich, diese aus Stahl
zu bilden, weil sie wegen der Aushdrtetemperatur widerstands-
fohig sein miUssen. Innenseitig stitzen sich die Walzen 34

an den PreBstempel 16 (vergleiche Figur 1) ab. AuBenseitig
wirken die Wglzen 34 auf die PreBbacken 3 bis 6 ein und
erlouben diesen folglich eine rollende Reibung mit geringem
Reibungswiderstand. Es erweist sich als zweckmdBig, die
“ollgGnge 17 als Umlaufrollgidnge (vergleiche Figur 1) auszu-
tilden. Zu diesem Zwecke missen die Umlaufschuhe 35 zuein-
cnder gelenkig ousgebildet werden. Im Beispiel der Figur 4

ist das Gelenk 36 symbolisch dargestellt.

Die Beispiele der Figuren 5 und 6 zeigen, dafl stirnseitig

Uber die Walzen 34 hinausstehende Rander der Umlaufschuhe 35

LI
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an FUhrungsleisten 37 der PreBstempel 16 gefihrt sind,

so daB sie nicht in Richtung der PreBbocken 3 bis 6 ent-
weichen konnen. Die Bildung der Gelenke 36 kann durch ent-
sprechende Formgebungen im Bereiche der Ansdtze 38 erfolgen,
wie sie beispielsweise bei Armbdndern Ublich sind. Die
Gestaltung solcher Rollgdnge 17 ist an sich bekannt, wes-
halb es keiner ndheren Erlduterung bedarf. Wesentlich ist,
daBl die Walzen 34 untereinander distonzkonstont verbunden,
aber ihre Verbindungsmittel gelenkig gestaltet sind. Dadurch
ist es moglich, die Rollgdnge 17 formschlissig zu fihren

und umlaufend zu gestalten,

Dos gleiche gilt fir die Rollgénge 24, die im Bereiche der

Spannstationen 23 angeordnet sind (Figur 3).

Aus Figur 3 ist ferner.erkennbcr, dafl entlang der Schieber
26, 27 sich FiUhrungswidnde 33 erstrecken, welche den Sinn
haben, die Stirnfldchen der fertig gepreBien Profile 15
abzudecken, wdhrend diese mit Hilfe der Spannvorrichtungen
23 entlang der Schienen 25 bewegt werden. Auf diese Weise
wird eine stirnseitige Ausdehnung oder Ausbrdckelung der
fertigen Profile 15 vermieden. Do ober die Profile 15

im Zuge der fortschreitenden Aush@rtung schrumpfen, besteht
beim seitlichen Versetzen der Spannvorrichtungen 23 nur eine

geringfigige Reibung.

Im Beispiel der Figur 7 ist nun eine der Figur 1 vergleich-
bare Situotion der Presse dargestellt, wobei davon ausge-
gangen wird, daB die fertig ausgehdrteten Profile 15 wieder
in die in Figur 3 gezeigte Stellung zuriickbewegt und Uber

den Huberzeuger 31 mit der Abdrickscheibe 32 rickwarts in
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den PreBraum 1 zurickgeithrt werden.

Sobald die PreBbacken 3 bis 6 wieder den PreBraum 1

erreicht haben, werden die seitlichen PreBbacken 3, 4 in die
Ausgangsstellung gemdl Figur 7 zurickbewegt, wodurch das
fertig gepreBBte Profil 15 den erforderlichen Freiheitsgrad
erhdlt, mit Hilfe der unteren PreBbacke 5 und des zugeord-
neten PreBstempels 16, 18 in die in Figur 7 dargestellte
Loge ongehoben zu werden. Daobei gelangt das fertig gepreBte
Profil 15 in den Schacht 40, der sich zwischen der Gegen-
preBleiste 13 und der SchluBlwand 39 befindet. Das VorpreB-
werkzeug 9 ist dobei in die in der Zeichnung nach links ver-
rUckte Stellung verschoben. Wdhrend nun das VorprefBwerkzeug 9
in der Zeichnung noch rechts verschoben wird, gelangt einer-
seits ein vorgepreBter Profil-Rohling 2 in die Stellung des
Schachtes 20 oberhalb ées PreBraumes 1. Andererseits wird

~ =ch die gleiche Bewegung dcs noch oben angehobene fertige

in

Profil 15 nach der Seite in die in Figur 7 gezeigte Stellung
verschoben. In dieser Stellung greift ein Kolben 43 mit einer
stirnseitigen Platte 44 (oder mehrere) durch entsprechende
Bohrungen 42 des Schiebers 41 hindurch und stoflen das fertig
gepreBte Profil 15 aus dem Schocht 40 in Richtung des Pfeiles
46 ous. Der Kolben 43 ist hierbei mit einem Huberzeuger 45
verbunden, der beispielsweise an der Fihrung 7 cnggflonscht
sein kann., Die Bohrungen 42 sind entsprechend dem Hub des
Schiebers 41 groBer als die Kolben 43 qusgebildet.

Bei dem AusstoBlen des fertigen Profiles 15 mit seinen Prel3-
backen 3 bis 6 gemdfl Figur 3 mufl erwarter werden, daB die
Spannvorrichtung 23 nicht gencu fluchtet. Zu diesem Zwecke
ist die Spannvorrichtung gemdB dem Ausfihrungsbeispiel der

Figur 8 allseitig federnd ausgebildet. Hierzu wird ein Spann-
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rahmen 47 verwendet (vergleiche Figur &), der die stirn-
seitig abgeschobene Einheit 3 bis 4, 15 aufnimmt. Um aber
diesen Spannrahmen 47 fluchtend zur Ldngsochse des ausge-
stoBenen Profiles 15 zu machen, ist dieser Uber Federn 51

an einem Fahrgestell 50 abgestitzt, wobei zwischen dem
Spannrahmen 47 und dem Fahrgestell 50 sich 2ine Isolierung

48 und eine umlaufende AuBenwand 49 befindet. Innerholb des
Spannrchmens 47 sind Heizungskdrper 5Z ongeordnet, welche

die Aufgabe haben, die Aushdrtung des im Spannrahmen 47 auf-
genommenen Profiles 15 auszufihren. Auch die Spannvorrichtung

23 weist Rollgdnge 24 (vergleiche Figur 3) auf.

Wenn nun eine Spannvorrichtung 23 ein fertig geprefltes
Profil 15 mit seinen Prefbacken 3 bis é oufgenommen hat,
wird das Fahrgestell 50 querbewegt, so dof3 eine neue Spenn-
vorrichtung 23 stirnseitig vor dem PreBroum 1 zu liegen kommt.
Demnach k&nnen eine Mehrzaohl derartiger Spannvorrichtungen 23
solche fertig gepreBten Profile 15 aufnenmen und sie der
Aushdrtung zufiUhren. Sobald aber ein Frofil 15 ausgehadrtet
ist, wird dessen Spannvorrichtung 23 wieder vor den PreBraum 1
gemdB Figur 3 bewegt, so daBl der Huberzeuyer 31 mit seiner
Abdriickscheibe 32 die Einheit 2 bis 6 und 15 wieder in den
Prefiraum 1 zurickschieben kann. Von dort erfolgt die Aus-
stoflbewegung des fertigen Profiles 15 im 5inne der Dar-

stellung gemdB Figur 7.

Es liegt auf der Hand, daoBl das Fohrgestell 50 gemdB Figur 8
cuch in mehrere Fohrgestelle unterteilt werden kann, wobei

es moglich ist, diese einzelnen Faohrgestelle in Aushdrtedfen
zu férdern und diese nach erfolgter Aushdrtung der Profile 15

zurickzuholen,
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Eine Varainte zu den Figuren 3 und 8 ergibt sich aus
den Figuren 9 und 10. Dancch wird die aus den PrefBbacken
3 bis 6 und dem fertig gepreBten Profil 15 bestehende Ein-
heit in einen umloufenden Rollgang 53 abgeschoben, der an
Rollgangbetten 54 abgestitzt ist. Dieser Rollgang 53 kann
sich beispielsweise innerhalb eines Aushdrtekanals 55

befinden.

Um die Reibung zwischen den Rollgdngen 53 und dem ausge-
stoBenen Komplex 3 bis 6, 15 zu vermindern, konnen gemdl
Figur 10 die Preflbacken 3 bis 46 mit Zaohnkrdnzen 56 versehen
sein, auf welche Zahnréder 57 einwirken, wovon mehrere inner-

halb des Aushdrtekanals 55 angeordnet sein kodnnen.

Bei dieser AusfUhrungsvariante besteht das Problem, die
PreBbacken 3 bis 6 wieder in den PreBraum 1 zuriickzufihren.
Dies kann durch an sich bekannte Fordergonge erfolgen. Es ist
ober cuch mbglich, das fertig gepreflte Profil 15 chne Ver-
schiebung der PreBbacken 3 bis 6 in den Rollgang 53 abzuschieben,
wobei die Rollgdnge 53 durch passend ocusgebildete PreBbacken
gestaltet sind, die sich endlos im Kreis bewegen und gemeinsam
eine Arbeitsstrecke bilden, in der das ausgestollene fertige
rofil 15 eingesponnt ausgehdrtet wird. Derartige Anlagen

sind aus der Fertigung von Kunststoff-lvellrohren bekannt.

Die Festigkeit des im Rahmen der Ausfihrungsbeispiele her-
oestellten Profiles 15 hdngt wesentlich davon ab, wie die
Kieinteile in ihrer Struktur im Bereiche aes PreS8raumes 1
gerichtet sind. Diese Ausrichtung der Kleinteile wird bereits
innerhalb der Ubergabe von der Dosiervorrichtung 8 gemdB

Figur 1 in den Schacht 20 herbeigefihrt. Die Erfindung geht
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davon aus, daB bevorzugt parallel zur Longsachse des
Profiles 15 .ausgerichtet Kleinteile gepref3t werden sollen.

Wie dies erreicht werden kann, ist Gegenstond einer anderen

Erfindung.
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4) Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 cder einem der folgenden, bestehend ous
einer mit mehreren Preflbocken ausgeristeten Presse, die

sus verschiedenen Richtungen gleichzeitig oder nachein-

o

ander und gegebenenfalls wiederholt auf einen im Pref-
raum befindlichen Rohling zur Erzeugung eines Profils,
Riegels, Formkbdrpers oder dergleichen aus mit Bindemitteln
vermischten pflanzlichen Kleinteilen einwirken, dadurch
gekennzeichnet,h6 daB die einzelne PreBbacke
(3,4,5,6) parallel zur Profilléingsachse geteilt ausgebil-
det ist, wobei der dem Profil (2,15) zugekehrte Teil
13,4,5,6) mit dem oéderen, den Prefinub und PreBdruck er-
zeugenden Teil (16) in PreBrichtung formschlissig (19),
aber entlang der Teilungsebene beweglichn (17) gefihrt

= verbunden ist.
Vorrichtung nach Anspruch 4, dodurch ge ke nn -
zeichnet, daB die Fihrung zwischen den beiden
Teilen (3,4,5,6 und 16) der PreBbacke durch einen an den

2L PreBhub und PreBdruck erzeugenden Teil (16) gelogerten

Rollgang (17), vorzugsweise Rollumlaufgang gebildet ist.

%) Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge ke nn -
zeichnet, daB der Rollgang {17) parallel und
distanziert zueinander ongeordnete lWclzen (34) aufweist,
Zwischen Henen Umloufschuhe (35) aus Metall sich befinden,
deren Uber die Walzensitirnfldchen hinausrogende Ansdtze
,38) untereinander gelenkig verbunden sind.

-7 7} Vorrichtung nach Anspruch 4 oder folgenden, dadurch

gekennzeichnet, da die formschlissige
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Verbindung beider PreBbackenteile (3,4,%5,¢ und 16% durch

einander in Prefirichtung hintergreifende litege (19),

beispielsweise Schwalbenschwanzfihrung, gebildet ist.

5 8) Vorrichtung nach Anspruch 4 oder folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daB die PreRbaocken (3,4,
5,6) iber Mognete an den sie fihrenden Teilen (16) in

und entgegengesetzt zur Prefirichtung gehalten sind.

10 9) Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfohrens nach Anspruch 1
oder einem der folgenden, bestehend aus einer mit
mehreren PreBbocken ausgeristeten Presse, die aus ver-
schiedenen Richtungen gleichzeitig oder nocheinander und
gegebenenfalls wiederholt ouf einen im PreBroum befind-

15 lichen Rohling zur Eerugung eines Profils, Riegels, Form-
korpers oder dergleichen aus mit Bindemitteln vermischten
pflanzlichen Kleinteilen einwirken, dodurch ge ke nn -
zeilichnet, daeB im Anschlufl an eine Presse vorzugs-
weise quer zur Ausstolirichtung der Presse bewegliche

20 Spannvorrichtungen (23) fir die Aufnchme des gepreBten
Profils (15) oder dergleichen und der dieses Profil in
PreBendstellung umgreifenden Prelbacker (3,4,5,6) vorge-
sehen sind, die Rollgdnge (24) insbesondere Rollumlauf-
génge zur Ubernchme der PreBbacken (3,4,5,6) unter Aufrecht-

25 erhaltung der PreBendstellung aufweisen.

10) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge k enn -
zeichnet, daB die Sponnvorricﬁtung (23) mit Heiz-
elementen (52) versehen sind. .

30

11) Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadwch ge k e nn -
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zedichnet, do der Schecht (20, 40) Bestandteil

einer als Rohmen (10) ausgebildeten Vorrichtung zum
Vorpressen des Profilrohlings (2) ist, die seitlich
bewegbar sowie als Abschiebevorrichtung (13) fir

fertig gepreBte Profile (15) oder dergleichen vorge-

sehen ist,.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 8, dadurch g e -
kennzeichnet , doB im Anschlufl an die
Presse ein beheizter umlaufender Rollgang (53) vorge-
sehen ist, durch den die fertig gepreBten Profile
(15) mit ihren in PreBendstellung verbleibenden PreB-
backen (3,4,5,6) gefiihrt sind.

15 17) Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge ke nn -

20

30

zeichnet,6 daB die PreBbacken (3,4,5,6) Zahn-
krdnze (56) aufweisen, auf die im Rollgungbereich (53,54)

gelagerte angetriebene Zahnrider (57) cinwirken.
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